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La presente invention* inter esse dans le secteur tres vaste de l'emballage 
la protection, 1 1 eriveloppage. et le calage matelass€ aouple des produits fragiles 
qui n6cessitent pour leur transport -et leur conservation la protection de raate- 
riaux antichocs, inalterables , impermeables, amortisseurs, lagers, isolants et 
economiques, Les materiaux et produits existants et utilises sur le marche ac- 
tuel de ce secteur industriel de l'emballage cherchent a atteindre toutes les 
qualites pr§cedemment citees sans toutefois jamais pouvoir y parvenir totaleraent 
Ainsi actuellement deux grandes families ou types de presentations et composi- 
tions de materiaux de calage en feuilles ou films se distinguent et sont abon- 
damment chacun utilises dans tous les domaines raalgr€ les coflts elev§s de cer- 
tains d' entre eux et attes tent ainsi un besoin indeniable des industriels sou- 
cieux du maintien de qualite" de leurs fabrications. 

Chronologiquement dans I'histoire recente de la mise au point de ces ma- 
teriaux, particulierement adaptes a l f isolation et a la protection mecanique 
des articles ,emball€s, deux precedes differents de fabrication du premier type 
de calage en films ou feuilles permettent d'obtenir ce que l'on appelle les bul- 
les d'air, a savoir deux films soudes renfermant entre eux des alveoles consti- 
tuant ces bulles d'air faisant I'objet de brevets en France provenant d'une part 
des Ktats-Unis d'Araerique, d'autre part d'ltalie. Ce- type de calage utilise 
1'araortissement mecanique pneumatique des bulles d'air herm€tiquement entourees 
par la soudure entre elles des deux films de polyethylene superposes. Rapide- 
ment l'emploi de ce produit, malgre le succes commercial de cette innovation, a 
montr€ un defaut tres grave, car lbrs de la pression continue de l f article a 
proteger, voire me*me pendant le stockage du materiau lui-mSme, les bulles d'air 
se degonflent, puisque les films utilises sont en polyethylene basse densite, 
ma-tiere qui, dans ces epaisseurs, est permeable a'l'air, et dont le choix est 
impose- puisque thennoplastique pour la soudure. Devant cat inconvenient, et poir 
le supprimer, l'inventeur duproce*de de fabrication americain a ameliore son 
invention par. le dep&t d'un brevet qui fait appel a 1'enduction des deux films 
avant leur formage et leur soudure, d'une couche d'un produit impermeabilisant, 
augmentant ainsi le cout du materiau fini, sans supprimer pour autant, sous cer- 
taines pressions ou en presence d"obJets coupants ou a angles vifs, le fait que 
ces bulles d'air se percent et se crevent facilement, eliminant ainsi tout pou- 
voir mecanique amortisseur, 

Un autre inconvenient de ce type de materiau consiste aussi en sa diminu- 
tion d'efficacite au fur et a mesure de 1 ■ augmentation de son epaisseur, et I'm 
comprendra facilement pourquoi puisque pour augmenter cette epaisseur il faut 
augmenter le diametre de ces bulles d'air/qui, ainsi, effrent, individuelle- 
mentf une plus grande surface percable et fragile. 

Ces produits sont done limites a des epaisseurs ne pouvant depasser fa- 
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cilement 10 a 12 millimetres, sans garantie totale d-efficacite dans le temps 
et dans de nombreux cas d 'utilisations bien precises ces epaisseurs sont insuf- 
fisantes et inadaptees. Depuis les differentes evolutions de cette premiere fa- 
mine de materiaux de calage et enveloppage souple, nous avons vu apparaltre 
sur le marche differentes fabrications et productions de feuilles et films de 
polyethylene extrude expanse a cellules femees dpnt les densites sont intSres- 
santes puisque de l'ordre de 25 a 40 Kg au metre cube. NSannioins, leur utili- 
sation est loin d'itre universelle et polyvalente puisque leurs epaisseurs res- 
tent faibles, liraitSes par les procedes de fabrication, et cela dlminue Snorme- 
ment le pouvoir amortisseur necessaire. et complementaire aux qualites de protec 
tion demandees. Les prix sont d'ailleurs. tres elevgs en fonction des avantages . 
offerts qui sont loin de regrouper 1< ensemble des qualites deja cities souhai- 
tees par les utilisateurs qui sont de plus en plus exigeants. D'autres produits 
existent aussi sur le marche, mais la nature de leurs composants et leur prSsen 
tation les classent dans d'autres categories de materiaux aux destinations tres 
differentes . 

Le produit du present brevet a pour caracteristique essentielle de re- 
grouper, grace aux matieres premieres utilisees, t.ous les avantages des produite 
ci-dessus decrits, tout en Svitant leurs inconvenients et faiblesses dans les 
me-mes domaines d' applications. La mise en oeuvre, comme nous le verrons plus 
bas, est tres simple et ne ngcessite pas de materiels sophistiques et couteux. 
Dans le principe, le materiau est compose de deux films souples entre lesquels 
les volumes destines a accomplir le travail mecanique amortisseur sont remplis 
ou constitues de Miles ou particules de matieres plastiques expansees, figure 
1, en polyethylene, polystyrene, poly ether ou polyurgthane a 1'Stat vierge ou 
provenant d'un reconditionnement avec tamisage, tel qu'un broyage ou dgcoupage 
dans la masse, figure 2. 

Selon les utilisations et aussi dans le but d'un souci eoonomique, fac- 
teur important des coQts de revient des emballages et expeditions , un choix 
sera fait entre ces differentes matieres, a des densites differentes, a 1'etat . 
vierge ou regenere. 

Ces matieres expansees off rent le premier avantage de leurs poids trSs 
faibles au metre carre, m§me dans des epaisseurs importantes, et certaines, 
tel le polyethylene expanse en forme de. billes, ont un tres haut pouvoir amor- 
tisseur ainsi qu'une aptitude presque totale au retour du volume initial apres 
ecrasement prolbnge. Cet effet mecanique est d'ailleurs facilite par la presen- 
ce d'air entre les deux films qui maintiennent ces volumes amortisseurs , empg- 
chant les films de s'ecraser totalement, et en utilisant des films souples 
en polyethylene basse densite, le de*aut de la penneabilite a l'air dans le 
cas des bulles d'air devient un avantage maintenant, puisque le retour au volu- 
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me initial d'une perle de polyethylene expanse se fait par ^introduction d'air 

• en elle-meme. La destruction en presence d'objets coupants ou a angles vifs 

n' est plus a craindre, car meme coupie une bille "de polyethylene expanse garde 
prati<iuement toutes ses propri§tes mlcaniques, et elle ne quittera pas sa po- 

5 sition puisque dans le proc€d§ de mise en oeuvre ci-dessous decrit par collage, 
le materiau de remplissage est colle sur les deux faces interieures des films 
augmentant* ainsi l'effet compact du produit en lui laissant .toute sa souplesse. 

Parmi les materiaux vierges expanses utilisables dans ce precede, le 
polyethylene offre le maximum d'avantages puisqu'il possSde dans les densites 
10 les plus faibles la plus grande souplesse et le plus grand pouvoir de retour 

a la forme initial e apr£s ecrasement, ra§me prolongs, Ce polyethylene se presen- 
te sous la forme de billes ou particules cylindriques expansees dont les dia- 
metres varient de 8 a 12 millimetres en livraison standard, dormant ainsi les 
epaisseurs de base du produit fini. 

15 s Pour des 6paisseurs plus importantes, ces billes peuvent itre assemblees 

prealableraent entre elles pour former des volumes ou blocs moulds selon des 
precedes connus permettant en sortie de machine de moulage le decoupage aux 
dimensions necessaires- ou aux. formes choisies, comme par exemple le dessin d'un 
sigle commercial, figure 3, et ces volumes seront ensuite pris par le meme pro- 

20 cede de fabrication entre les deux films en continu. 

Pour* des epaisseurs infirieures, egales ou superieures, et ceci dans le 
cadre de la recuperation des matieres plastiques expansees, domaine actuelle- 
ment tres peu mis en valeur, par exemple chez les trans format eurs de plastiques 
expansibles, l'utilisation de la matiere broyee provenant des pieces manquees 

25 ou des chutes ou alors selon des circuits de recuperation envisageables apres 
1 'utilisation des pieces mouiees que. 1' on pent broyer et. qui donneront une 

• matiere expansee sous forme de granuiats que l'on calibrera, le produit complexe 
de la presente invention offre l'avantage, sans" changer le procede et le cycle 
de fabrication de pouvoir utiliser cette matiere de recuperation, neanmoins trfe 

30 noble, puisque tou jours pourvue des qualites mecaniques de la matiere vierge, 
voire meme "renforcee par exemple dans I'emploi du polystyrene expanse broye, 
comme 1' element de remplissage entre deux films de polyethylene, ou autre ma- 
tiere souple, eventuelleraent colorSe si cela est necessaire en cas d' utilisa- 
tion de matiere de remplissage aux couleurs diverses. 
" 35 Ainsi compose-et selon le tamisage des granuiats, le produit peut varier 

dan's des Spaisseurs de 1 a 25 mm ou plus, ce qui permet de repondre a toutes 
les demandes d 'utilisation d'un materiau de calage, enveloppage et matelassage 
souple, inalterable et durable. Le cout.de cette derniere version particuliere- 
ment economique apporte dans son principe une economie de matiere premiere et 
40 par consequent d ! energies dans des quantites importantes puisque l'on salt 
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qu'actuellement des millions de m&tres carrSs par an de materiaux de calage en 
feuilles ou films complexes sont produits uniquement avec de la matiere plasti- 
que vierge. Cette nouvelle composition d'un material! d'emballage et de calage 
enveloppant souple permet au-dela de 1'economie obtenue de matieres premieres 
5 vierges, de recycler d ' importantes quantites de, matieres plastiques expanses 
qui, etant actuellement inutilisables, sont detruites ou brulees et ainsi, 
grace a ce procedg avantageux, remplacer ce gaspillage par a 'appreciables 
economies d' Energies. 

Par ailleurs,la ^utilisation du produit lui-meme est toujours possible 
10 grace a la permanence dans le temps des qualites mScaniques et physiques qui le 
caracterisent. Pour ameliorer ces possibility, la matiere premiere des supports 
films peut-Stre choisie parmi les plastiques qui sous cette forme sont les plus 
difficilement dSchirables. 

Chez l'utilisateur, et quelle que soit la composition du complexe,. il est 
15 nScessaire que la decoupe en. feuilles a partir du produit en rouleaux soit fa- 
cile et aisSe. Le precede de fabrication, decrit plus bas, montre que l'on peut 
prevoir a cet effet, linSaireraent au milieu des surfaces de collage et contact 
des deux supports entre eux, surfaces rSglables grace aux grilles amovibles des 
rouleaux qui d€terminent leurs positions, largeurs et espacement de ce quadrilla- 
20 ge, un prS-decoupage en pointing, qui ensuite permet manuellement et sans outil 
une decoupe nette et regulidre aux dimensions programmers. 

Une autre f aeon de personnaliser et distinguer le produit est aussi possi- 
ble, si la forme donnee aux dessins et surfaces geometriques des contacts entre 
les deux supports delimitant les espaces occupes par les materiaux de remplissa- 
25 ge, creent ainsi des surfaces reproduisant des sigles comraerciaux favorablement 
: visibles mSme en tres grandes dimensions puisque les supports sont generalement 
des films thermoplastiques transparents et les matiSres de calage et remplissage 
opaques blanches ou en des couieurs' vives et franches. La quality esthet'ique 
ainsi obtenue est un atout commercial appreciable. 
30 Selon la demande en vue d'une • dScoupe systematique a des formats donnes 

pour 1 'utilisation du complexe sous forme de feuilles standard, les grilles 
amovibles des rouleaux sont adaptees pour espacer les particules de remplissage 
en des zones regulieres tout en reglant la position de celles-ci entre elles 
- et c'est ce qui explique 1 'utilisation de rouleaux a. des' diametres relativement 
35 iraportants pour donner des circonferences de grilles errant' des espaces suffi- 
sament importants pour les grandes feuilles prg-dScoupees . 

Dans les tr&s grandes dimensions, le procede de la coupe chauffante et soudante 
ferraera ces surfaces du complexe d'une facon nette et precise puisque la compo- ■ 
sition la plus favorable du complexe etant a base de polyethylene, les points 
.40 de fusion des composants sont similaires. En cas d'un collage insuffisant des 
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bordures dans les grandes epaisseurs du complexe, line soudure par • impulsions 
electriques statostatiques ne ralentira pas la production du complexe avoisi- 
nant les trente metres lineaires a. la minute. 

Enfin pour donner un caractere de plus grande polyvalence d ! utilisation du pro- 
5 duit de la presente invention, deux versions ou adaptations complementaires 
sont ci-dessous decrites avant • 1 r expose du procede" de fabrication en continu. 

L'emploi dans la composition de ce complexe d'un ou deux films thermore- 
tractables assembles selon le procede permet a l'utilisateur d f emballer ses 
articles par retraction du complexe ainsi constitue et off rant des qualites de 
10 protection, calage et matelassage inalterable et durable que ne peut offrir un 
simple film retracte n'ayant qu'un office de couverture pelliculaire. L'emballa- 
ge ainsi obtenu spouse parfaitement, et ceci d'une facon fixe, la forme de 
l'objet qui reste visible dans une protection totale, constituant ainsi un tout 
uniforme, homogene et .se suffisant a lut-meme en remplacant 1 1 association de . 
15 ' plusieurs principes et precedes d'emballage jusqu f alors inevitables lorsque le 
calage et le matelassage sont necessaires. . 

La protection totale des surfaces planes et fragile s est tres facilement 
obtenue par 1 Application sur celles-ci du complexe dont une ou les deux faces 
exterieures ont, eh sortie de machine de production en continu, recu l'enduction 
20 d ! une colle speciale rendant le produit protecteur auto-adhSsif . Ainsi le posi- 
tionnement du calage matelasse est fixe et durable mais n§anmoins amovible et 
generalement reutilisable- 

Le procede* de fabrication en continu du produit du present brevet est sche- 
matise sur la planche II-2. Ce proce*d£ a I'avantage de permettre I' 1 utilisation 
25 de tous les materiaux prece'demment cit§s pour la composition de ce type de com- 
plexe en ne modifiant que quelques reglages et pieces accessoires. 

La bobine de film 1 foiirnit dans 1 Assemblage du complexe le support infe- 
rieur quand il est acheve, soit la face plate opposee a la face bosselee, epou- 
sant le matelassage intercalate , faite par l 1 autre film provenant de la bobine 
30 13. L 1 ensemble est ici maintenu par collage grace aux deux pre-encollages des 
faces internes des films supports du complexe par les encolleuses 2 et 18, et 
une soudure des films entre eux est aussi possible dans la zone entre les rou- 
leaux 20 et 21, notamment pour les bordures -exterieures du complexe. 

Le premier film provenant de la bobine 1 est encolle en 2 apres ses diff e- 
35 rentes- phases de tension et egalisation, et cet encollage est effectue" juste 

avant le passage sur le rouleau 3 qui a pour but d'appliquer la face interne en- 
collie du support' inferieur plat du complexe sur le rouleau d' alimentation et 
distribution repartition des billes et . partlcules diverses servant au matelassa- 
ge du complexe. C r est en 6 que s' effectue le contact entre le film 1 et la ma- 
40 tiere provenant de la tremie 4 dans laquelle le rouleau d ' alimentation 5 agit 
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en quelque sorte comme une drague a godets. L ' espacement et la repartition des 
billes et particules de la tremie 4 collees sur le film dans la zone a est Qbte . 
nue grace a des grilles amovibles determinees selon la forme et les dimensions 
des particules de matelassage ainsi que. selon la densiti souhaitee de ces par- 
5 ticules sur la surface du complexe puisque les billes sent espacees require- 
ment entre elles, mais aussi reparties par groupes en des 'zones de surfaces va- 
riables selon le choix prealablement etabli, zones elles-memes plus ou moins 
espacSes entre elles. 

Des grilles interchangeables sur le cylindre 5 determinent la position et 
10 la densite des elements du remplissage interne du complexe.et puisque les zones 
dglimitees par ces grilles sont a remplir uniformement, en 7 on proclde a. une 
ISgere aspiration a travers un busage ou fin percage regulier sur la surface du 
cylindre rotatif, assurant ainsi une homogeneity de "dragage" et apres la prise 
dans la zone 8 des billes. et particules sur le film 1 on precede a 1'operation 
15 inverse en 10 par soufflage, ce qui a pour but de detacher toutes les particules 
et billes du fond des grilles, qui se maintiennent ainsi sur le film de la bobi- 
ne 1 en 12 et les deux rouleaux 9 et 11 sont reglables tout comme le rouleau 3 
pour obtenir un collage maximum et regulier. On notera que les grilles ont une 
hauteur inferieure aux diametres moyens des billes evitant l'encollage de la 
20 surface externe de ces grilles, et au cas ou ces surfaces seraient quand meme 
encollees un gquipement juste en-dessous de la zone 10. sera necessaire pour de- 
barrasser ces surfaces de colle, car apres, lors de 1 -introduction de ces surface, 
dans la tremie 4, un collage nori souhaite serait inevitable. 

Cette partie du complexe en 12 constitute d'un film encollg sur urie face 
25 nontenant les particules et billes de remplissage en suspension est a fermer 
par un autre film provenant de la bobine 13. Ce deuxieme film est chauffe eVen- 
tuellement par radiation infra-rouge et passage si necessaire sur rouleaux chauf- 
f ants en 14 afin de subir un thermoformage entre les rouleaux a embossage 15 et 
16 dont on voit un detail d'emboltage en 17, creant ainsi par force un thermo- 
formage correspondant aux volumes occupes par les billes presentees sur leur sup- 
port depuis 8 en 19. C'est dans cette zone 19 que s'effectue le collage entre 
les films des bobines 1 et 13, et.pour renforcer ce collage, un encollage du 
film thermoforme est pratique en 18. Le rouleau 20 a pour r6le de presser les 
elements du complexe ainsi rassemblSs toutefois sans ecraser totalement les bil- 
les de matelassage pour bien faire prendre dgfinitivement la colle, et pour re- 
lier un maximum entre elles des surfaces des differents composants du complexe. 

Dans la conception de ce systems les rouleaux 5,.15.et 16 doivent obliga- 
toirement Stre parfaitement synchrohes et avoir des diametres exterieurs, grill® 
de repartition incluses, ■ identiques pour obtenir le parfait ajustage et recouvre- 
40 raent du film 13 sur le film 1 chargi des billes. • 
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En 21, on proc€de par exemple a la pr§d£coupe du complexe acheve" ou alors 
a une impression externe si necessaire ou alors a une enduction adhesive rendait 
la face plate du complexe auto— adhesive • 

En 22, on obtient ainsi une bobine d'un materiau de calage, matelassage, 
et enveloppage souple pr§t a l^mploi* 
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REVENDICATIONS 

1 Composition et fabrication en continu d'un complexe d.'emballage, enveloppage 
calage et matelassage souple constitue de deux ou plusieurs superpositions de 
supports sous forme de films en matieres diverses qui assembles entre eux par 
collage et/ou soudure renfermant des.espaces et Volumes occupes par divers ma- • 
.teriaux et matieres souples* 

2 Complexe constitue selon la revendication 1 associant des supports en des 
matieres identiques et/ou differentes dans le meme complexe tels que fil ms en 
matieres thermoplastiques basses, moyermes ou hautes densites, films thermo- 
retractables, films de cellulose cellophane, films de polyethylene extrudes 
expanses a cellules fermees, films de polyurethane aceliules ouvertes, papiers, 
krafts, cartonnettes, cartons, aluminium, etc. 

3 Complexe constituS selon la revendication 1 et dont les materiaux de remplis- 
sage sont en matieres- thermoplastiques expanses telles que polyethylene, poly- 

15 styrene-, polyurethane , polyether et autres, ou en matieres vegStales naturelles 
cbmme par exemple le liege, chaque materiau utilise seul bu selon un melange 
de deux ou plusieurs des materiaux cites, ainsi. que toutas particules en matie- 
res thermoplastiques expansees obtenues par l'extrusion d'un profilS de forme 
cylindrique ou autre et coup€. 

20 4 Complexe compose selon les revendications 2 et 3 de matieres. vierges ou/et 
broyeas regenerees. 

5 Complexe compose selon les revendications 3 et 4 de materiaux de remplissage 
. utilises en leur etat de production normale sous forme de bill es, granules ou 

particules non assembles entre eux mais repartis d'une Xacon reguliere ou 
moulSs ensemble pour obtenir des volumes de forme geomgtrique choisie, comme 
par exemplfe un sigle commercial, volumes repartis aussi d'une facon rSguliere 
dans la surface du complexe . • 

6 Complexe constitul selon les 5 revendications precedentes et dont l'une ou 
les deux faces exterieures sont enduites d'un adhesif rendant ce complexe auto- 

30 adhesif. 

7 Complexe constitue des mSmes materiaux de remplissage pour. les m§mes fonctiore 
que les revendications 3, 4 et 5,. mais dont les deux supports sont des films 
thermorgtractables associes entre eux pour tenir en place les materiaux de 
remplissage par la technique de la thermoretraction. 
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